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DESCRIPCION 

Uniones extremas retractiles de im producto 
envuelto. 

Antecedentes de la invencion 5 
Campo de la invencion 

Esta invencion se refiere a unos procedimien- 
tos y a un aparato para contraer una pelicula 
termicamente retractil que envuelve un producto 
y, mas particularmente, a unos procedimientos y 10 
a un aparato para contraer determinadas partes 
de las uniones de los extremos adyacentes de la 
pelicula formadas por la envoltura de la pelicula. 

Descripcion de la tecnica relacionada 

Tipicamente, un producto se envuelve con una 15 
pelicula termicamente retractil mediante un pro- 
ceso de formacion de uniones en los extremos por 
aplicacion transversal de calor entre productos se- 
cuenciales. La pelicula se contrae en toda su ex- 
tension. La pelicula en vol vent e de cada producto 20 
tiene una union transversal en el extremo delan- 
tero y otra en el extremo trasero. La contraccion 
suele realizarse aplicando un fluido caliente a la 
pelicula, que tipicamente sera un gas, .tal como 
aire o vapor, o un liquido, tal como agua. Este 25 
paso de contraccion se realiza principalmente para 
mejorar el aspect o del envase final, y elimina las 
arrugas de la pelicula. 

Una clase de productos particularmente im- 
port ante que requiere el empleo de peliculas re- 30 
tractiles es la de productos alimenticios envasa- 
dos, especialmente productos avfcolas. Las pie- 
zas de ave se suelen envasar colocandolas en una 
bandeja moldeada provista de una pestana que le 
da rigidez en torno a la periferia de su borde su- 35 
perior, y luego y envoi viendo la bandeja y su con- 
tenido con una pelicula retractil. A continuacion, 
la pelicula se contrae. Existen ciertos problemas 
inherentes al envasado de piezas de ave, ya que el 
paso de contraccion presenta unas determinadas 40 
exigencias destinadas a lograr un aspecto relativa- 
mente uniforme. Uno de estos problemas consiste 
en que las uniones transversales de los extremos 
formadas en el proceso de envoltura tipicamente 
se extienden hacia afuera y sobrepasan la pestana 45 
de la bandeja despues del sellado. Es deseable 
que la union del extremo permanezca escondida 
bajo la pestana de la bandeja despues de la con- 
traccion. Otro problema se produce en casos en 
que la altura del producto avicola es superior al 50 
doble de la altura de la pestana de la bandeja, con 
el resultado de que las uniones transversales de los 
extremos son mas altas que la pestana. Esta si- 
tuacion en particular dificulta la contraccion de 
las uniones de los extremos, de manera que cada 55 
union quede situada bajo la pestana. Ademas, las 
uniones de los extremos situadas en cada esquina 
del envase suelen prolongarse despues de la con- 
traccion de la pelicula, siendo visibles mas alia de 
los contornos del envase. 60 

Los reglamentos oficiales exigen que la peli- 
cula incluya marcas de almacenaje e information 
sobre la preparation de los productos alimenti- 
cios. Estas marcas suelen realizarse preferente- 
mente en la parte de la pelicula en contacto con 65 
la zona inferior de la bandeja. Si esta parte de la 
pelicula se contrae a rafz de la aplicacion directa 
de calor, la impresion suele distorsionarse, dificul- 



tandose su lectura e incumpliendo asi las normas 
de legibilidad establecidas por los reglamentos. 

Entre las numerosas patentes anteriores rela- 
cionadas con el proceso de contraccion de pelicu- 
las se encuentran las patentes de los Est ados LJni- 
dos N° 5.193.290, N° 5.398.427 y N° 5.546.677, 
concedidas al presente inventor. La patente '677 
se refiere a la aplicacion de calor a las uniones 
transversales de la pelicula sin un calentamiento 
direct o de la parte inferior de la pelicula, como en 
cl caso dc la presente invencion. La patente '677 
describe una invencion en la que la bandeja gira 
90° con objeto de desplazarse "lateralmente" en 
el transport ador para facilitar la contraccion de la 
union de los extremos. Las patentes '290 y '427 
describen unas invenciones sobre contraccion de 
peliculas en general, y proporcionan antecedentes 
de utilidad. Las ensenanzas de las citadas paten- 
tes previas se incorporan al presente document o 
por referencia. La invencion que aqui se describe 
consigue la contraccion de la union sin necesidad 
de girar la bandeja, lo que constituye un procedi- 
miento y aparato novedosos y particularmente erl- 
caces para lograr los objetivos que a continuacion 
se definen. A diferencia de la tecnica anterior a la 
que se hace referencia, se basa en el movimiento 
de las fuentes de calor coordinadas con el movi- 
miento de las uniones de los extremos anterior y 
posterior del envase. 

Por consiguiente, uno de los objetos de esta 
invencion consiste en proporcionar un procedi- 
miento y un aparato de contraccion de las unio- 
nes de extremo transversales de una pelicula 
termicamente retractil que envuelve a un pro- 
ducto de manera que las uniones son arrastradas 
hacia el interior y hacia abajo. 

Un objeto adicional de esta invencion consiste 
en proporcionar un procedimiento y un aparato 
de contraccion de las uniones transversales de una 
pelicula que envuelve a un producto de manera 
que las esquinas de la pelicula quedan remetidas 
en la proximidad del producto. 

Otro objeto adicional de esta invencion con- 
siste en proporcionar un procedimiento y un apa- 
rato de contraccion de las uniones transversales 
sin provocar la distorsion de la impresion de la 
pelicula en la parte inferior del producto. 

Otros objetos y ventajas resultaran mas evi- 
dentes a raiz de la siguiente descripcion y de las 
reivindicaciones adjuntas. 
Resumen de la invencion 

La invencion descrita proporciona un nove- 
doso procedimiento y aparato para aplicar pri- 
meramente un fluido caliente a la union del ex- 
tremo delantero y luego a la union del extremo 
trasero dc una pelicula retractil que envuelve a 
un producto que es parte de una serie de pro- 
ductos. El aparato tiene un par de segmentos 
operativos, uno de los cuales esta adaptado para 
contraer la union del extremo delantero y el otro 
para contraer la union del extremo trasero de cada 
producto transportado sucesivamente. Cada seg- 
mento del aparato dispone de un sensor que envfa 
una sehal a un microprocesador programable que 
detecta la presencia del extremo delantero de un 
producto. En el primer segment o, cuando un pro- 
ducto envuelto en la pelicula es detectado en el 
aparato transportador, una boquilla movida por 
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un dispositivo de accioiiamiento servomotor con- 
trolado por microprocesador se mueve sincroniza- 
damente con el producto que avanza en el trans- 
port ador y dirige un flujo concent rado de fluido 
caliente a la parte inferior de la union del extremo 
delantero. Una vez finalizado el desplazamiento 
de la boquilla a traves de una distancia previa- 
mente establecida, el flujo de fluido caliente se 
desconecta y la boquilla, impulsada por el dispo- 
sitivo de accionamiento de su servomotor, regresa 
al punto inicial para cspcrar la llcgada dc un sc- 
gundo producto. El sensor del segundo segmento 
del aparato envfa una senal similar al microproce- 
sador, haciendo que la boquilla del segundo seg- 
mento proporcione fluido caliente y que el corres- 
pondiente dispositivo de accionamiento de servo- 
motor controlado por microprocesador comience 
a moverse cuando el producto ha pasado por la se- 
gunda boquilla y el sensor del segundo segmento 
deja de detectar el producto. De esta forma, la 
boquilla del segundo segmento se desplaza sincro- 
nizadamente con la union del extremo trasero de 
la pelfcula. 

Breve descripcion de los dibujos 

La figura 1 es una vista en elevacion frontal 
de un aparato de contraccion segun la presente 
invention, ilustracion que comprende dos segmen- 
tos conectados a un microprocesador comun. 

La figura 2 es una vista en planta del aparato 
de la invencion, tomada en la direction de la lfnea 
2-2 de la figura 1 y parcialmente desprendida para 
exponer los componentes inferiores del mismo. 

La figura 3 es una vista en planta superior 
de un producto que comprende una ban deja que 
contiene piezas de ave y que esta envuelto en 
una pelfcula retractil, mostrada antes de la con- 
traccion de la pelfcula. 

La figura 4 es una vista en planta superior del 
producto de la figura 3 despues de la contraccion 
de la pelfcula segun la tecnica anterior, en la que 
las esquinas de la pelfcula han quedado extendi- 
das. 

La figura 5 es una vista en planta superior del 
producto de la figura 3 despues de la contraccion 
de la pelfcula segun la presente invencion. 

La figura 6 es una vista en elevacion lateral 
de un producto que comprende una bandeja con 
piezas de ave hasta una altura relativamente alta 
y que esta envuelto en una pelfcula que no ha sido 
sometida a contraccion. 

La figura 7 es una vista en elevacion lateral de 
la bandeja de la figura 5 despues de la contraccion 
de la pelfcula segun la presente invencion. 

Las figuras 8A-8E ilustran, por medio de una 
representation esquematica, la secuencia de ope- 
racioncs incorporadas al proccdimicnto dc la in- 
vencion. 

Descripcion detallada de la invencion y rea- 
lizaciones preferentes de la mis ma 

Los problemas a los que se refieren los obje- 
tos principales de la invencion, particularmente 
en relation con la contraccion de la pelfcula que 
envuelve a un producto y cuyas esquinas que- 
dan extendidas hacia el exterior, se ilustran en 
las figuras 3 y 4. La figura 3 describe un pro- 
ducto envuelto en una pelfcula retractil antes de 
la contraccion de la pelfcula; la figura 4 ilustra el 
mismo producto despues de la contraccion segun 



la tecnica anterior. 

En la figura 3 se muestra un producto P for- 
mado por una bandeja con piezas de ave y en- 
vuelto en una pelfcula retractil termica F que 
5 present a una union transversal L en el extremo 
delantero y una union transversal R en el ex- 
tremo trasero. La bandeja T esta rodeada por 
una pestana E que le aporta rigidez. Antes de 
la oper acion de contraccion de la pelfcula F, las 

10 uniones L y R tfpicamente se extienden hacia 
afucra rcspccto al producto P, tcrminando cada 
union en un par de esquinas C. 

En un tfpico aparato y procedimiento de la 
tecnica anterior, al contraerse la pelfcula F que 

15 envuelve. al producto, las esquinas tienden a per- 
manecer extendidas, sobresaliendo de la pestana 
E, segun se aprecia en la figura 4. El grado de 
extension de la esquina C varfa segun cada caso. 
La extension ilustrada en la figura 4 es un tanto 

20 exagerada, para los fines de la presentation. En 
cierto modo, este estado en el que las esquinas 
estan extendidas actua en detrimento del aspecto 
y capacidad de comercializacion del producto. 
Por el contrario, el aparato y el procedimiento de 

25 la presente invencion proporcionan un envase aca- 
bado (vease la figura 5) en el que las esquinas se 
encuentran relativamente recogidas hacia abajo y 
hacia adentro, quedando debajo de la pestana E 
de la bandeja, sin que se deformen los paneles im- 

30 presos (no mostrados) de la pelfcula F en la parte 
inferior de la bandeja. Una ilustracion adicional 
de los result ados de la presente invencion aparece 
en la elevacion natural de la figura 7. 

Un tfpico envase de "perfil alto" envuelto en 

35 pelfcula retractil F se muestra en elevacion lateral 
en la figura 6, antes de producirse la contraccion. 
Para fines de referenda, un envase de "perfil alto" 
es aquel en el que la altura HP del producto P 
es mas del doble que la altura HE de la pestana 

40 E. Al envolver un envase de perfil alto, la citada 
operation de sellado mediante union transversal 
suele dar como resultado que la extension DL de 
la union L del extremo delantero es mas larga 
que la extension DR de la union R del extremo 

45 trasero. 

Las caracterfsticas deseadas del envase, des- 
pues de la contraccion de la parte de pelfcula F 
debajo de las uniones L y R de los extremos, segun 
se muestra en las figuras 5 y 7, se consiguen a tra- 

50 ves del aparato de contraccion 10 de la presente 
invencion, ilustrado en la vista de elevacion fron- 
tal en la figura 1 y en la vista en planta de la figura 
2. En terminos generales, el aparato de contrac- 
tion 10 descansa sobre y esta definido por el basti- 

55 dor 12. Los componentes operativos del aparato 
dc contraccion 10, dcscritos a continuation, son 
coordinados y controlados por un microprocesa- 
dor programable 14 que se comunica con cada uno 
de los componentes del aparato 10 a traves del 

60 bus 16. Las conexiones con cada componente no 
se muestran con el fin de simplificar la ilustracion. 
El transportador 20 es accionado por un disposi- 
tivo de accionamiento (no mostrado) de manera 
continua en torno a un recorrido definido por las 

65 ruedas dentadas 22 montadas en el bastidor 12 
con objeto de transport ar una serie de product os 
envueltos P en la direccion indicada por la flecha 
X. El pinon tensor 24 entra en contacto con el 
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transport ador 20 por la presion del muelle 26. 

El aparato de contraction 10 se compone esen- 
cialmente en dos segmentos, denominados S-l y 
S-2, que tienen unos componentes parecidos y que 
son ffsicamente similares, aunque pueden mane- 
jarse de forma independiente y diferente a traves 
del microprocesador 14. Con referenda en pri- 
mer lugar a las figuras 1 y 2 y al segmento S- 1 , la 
boquilla 32, que acaba en una abertura 34, est a 
instalada en la proximidad y debajo del trans- 
portador horizontal 20. La boquilla 32 rccubrc al 
calef actor 38. de manera que el aire que pasa a 
traves del conducto 36 y de la boquilla 32 prove- 
niente de la fuente de aire 40 - por ejemplo, un 
ventilador centrifugo - se caliente inmediatamente 
antes de su descarga en sentido sustancialmente 
vertical a traves de la abertura 34 en forma de 
un chorro dirigido de aire caliente. Alternativa- 
mente, a la boquilla 32 se le puede proporcionar 
un fluido caliente tal como de vapor o agua. Si 
se emplea un fluido caliente que no sea aire, la 
fuente de aire 40 se sustituye por una fuente de 
vapor o agua caliente, con lo cual se elimina el 
calef actor 38. En la realization preferente, el ca- 
lefactor 38 es una unidad de resistencia electrica 
provista de aletas, de un tipo ampliamente co- 
nocido. La boquilla 32 y la abertura 34 estan 
debidamente configuradas para dirigir el chorro 
de aire caliente o de cualquier otro fluido caliente 
que emerge de la boquilla. El transport ador 20 
esta formado por una serie de barras espaciadas 
que definen unos conduct os de un tamano similar 
o mayor que el de las barras separadoras (vease la 
figura 2). Por ejemplo, el transport ador 20 de la 
realization preferente se compone de una serie de 
barras metalicas redondas y paralelas que tienen 
un diametro de aproximadamente 0,635 cm y una 
separation entre si de aproximadamente 1,905 cm. 

Un sensor 30 - por ejemplo, una celula fo- 
toelectrica - esta situado de manera que un haz 
de luz que pasa entre sus componentes de trans- 
mision y reception pasa tambien a traves del 
transportador 20 a un determinado nivel y es in- 
tercept ado por cada uno de una serie de product os 
envueltos P transportados por el transportador 
20. El sensor 30 esta conectado al microproce- 
sador 14 por un bus 16, que dispone tambien de 
un conector del microprocesador 14 al servomotor 
56. 

El servomotor 56 - una vez recibida la co- 
rrespondiente sehal del microprocesador 14 - esta 
adaptado para accionar la correa del recorrido 
50 por medio de las ruedas dentadas 52, produ- 
ciendo el desplazamiento de la boquilla 32 en la 
misma direction y sustancialmente a la misma ve- 
locidad que el producto cnvuclto P situado sobrc 
el transportador 20. La boquilla 32 esta firme- 
mente conectada, a traves de la mordaza 54, a la 
correa 50, que preferentemente tendra la forma 
de una correa de sincronizacion. La senal prove- 
niente del microprocesador 14 esta sincronizada 
para desplazar la boquilla 32 linealmente y de 
forma sincronizada con la union L del extremo de- 
lantero, de manera que el fluido caliente suminis- 
trado como un chorro sustancialmente vertical a 
traves de la abertura 34 choca contra dicha union 
L del extremo delantero y contra el area delantera 
inferior adyacente de la pelicula F. Esta relation 



definida entre la union L del extremo delantero 
y la abertura 34 se mantiene debido al hecho de 
que la velocidad de avance de la correa del reco- 
rrido 50 esta coordinada con el movimiento del 
5 transportador 20. 

La fuente de aire 40 dispone de una valvula 
de cierre 62, activada por el actuador 64, que se 
sustituye por controles similares en caso de uti- 
lizarse un fluido caliente diferente. El actuador 

10 64 puede ser un cilindro neumatico o algun otro 
dispositivo dc movimiento lineal. 

La fuente de aire 40, que en la realization pre- 
ferente esta constituida por un soplador centrifu- 
go, esta accionada por un motor (no mostrado). 

15 La fuente de aire 40 esta montada de manera fija 
al bastidor 12 de 1+ maquina. Por el contrario, 
la boquilla 32 y el conducto 36 son movidos cf- 
clicamente, hacia adelante y hacia atras, por la 
correa 50. Una conexion flexible 42, tal como una 

20 manga tubular flexible fabricada de una tela im- 
pregnada, esta adherida a la salida del soplador 
44 y a la entrada al conducto 46. En la figura 1, 
la conexion flexible 42 que forma parte del seg- 
mento S-l se muestra totalmente extendida, en 

25 tanto que la conexion flexible 42' que forma parte 
del segmento S-2 se muestra parcialmente colap- 
sada. Se puede emplear algun otro tipo de co- 
nector flexible, tal como, por ejemplo, un fuelle o 
un tubo telescopico con sellos deslizantes. El con- 

30 ducto de entrada 46 es mas pequeno que la salida 
del soplador 44 para permitir la insertion y action 
telescopica conjunta. En la configuration de la 
realization preferente, la conexion flexible 42 se 
instala sobre el exterior del conducto de entrada 

35 46, al cual se sella, y luego se pliega sobre si misma 
para sellarse al exterior de la salida del soplador 
44. Debido a la fuerza de la presion del aire prove- 
niente de la fuente de aire 40, la conexion flexible 
42 se hincha hacia afuera para no interferir con la 

40 action reefproca del conducto 36 y de la boquilla 
32 a medida que se mueven cfclicamente. 

El aparato del segmento S-l es similar al apa- 
rato del segmento S-2. Aunque la realization pre- 
ferente se muestra con una fuente de aire inde- 

45 pendiente (40 y 40') para cada segmento de la 
invention, se acepta que una unica fuente de aire 
dotada de controles de valvula apropiados cum- 
pliria el mismo proposito. En general, puede de- 
cirse que la boquilla 32 se mueve hacia delante y 

50 hacia atras en el segmento S-l en correspondencia 
con la presencia y el movimiento de la union del 
extremo delantero del producto P, y que el conec- 
tor 42 se extiende para adquirir la forma ilustrada 
en la figura 1 o se contrae para adquirir la forma 

55 ilustrada por el conector 42'. La boquilla 32' del 
segmento 11 se mueve en correspondencia con la 
presencia y el movimiento de la union del extremo 
trasero del producto P. 

Ilabiendo descrito el aparato de la invention, 

60 segun se aprecia en las figuras 1 y 2, seguidamente 
se hace referenda a los pasos del procedimiento, 
mostrados de forma diagramatica en las figuras 
8A-8E. Debera tenerse presente que la finalidad 
principal de producir la contraction de la pelicula 

65 debajo de la union L del extremo delantero y de 
la union R del extremo trasero, en tanto que otras 
partes de la pelicula permanecen sin contraction, 
se increment a por el hecho de que el mecanismo 
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transport ador y de la boquilla esta abierto al en- 
torno circundante en lugar de recubrir los com- 
ponentes dentro de una carcasa o tunel. Por lo 
tanto, el fluido caliente descargado por la boqui- 
lla 32 se disipa en lugar de acumularse, con lo 5 
cual se evita la creation de una atmosfera am- 
bient al de elevada temperatura en torno al pro- 
duct o P. Ademas, una est met ur a abierta de este 
tipo permite que el transport ador 20 que conduce 
los product os a t raves del aparato de la invencion 10 
pcrmanczca sustancialmcntc frfo. 

Las figuras 8A-8E muestran una serie de dia- 
gramas esquematicos que ilustran los pasos prin- 
cipales del procedimiento de la invencion. El re- 
corrido del transportador horizontal se muestra 15 
esquematicamente por medio de la flecha de linea 
cortada A orientada hacia la derecha, segun puede 
verse. Las operaciones se muestran divididas, lo 
que permite seguir el segmento I y el segmento 
II a traves de varios pasos. La figura 8A ilustra 20 
un producto envuelto P que intercepta el haz de 
luz de la celula fotosensible 30 y envi'a la corres- 
pondiente senal al microprocesador 14 (vease la 
figura 1). En el momento en que el producto P in- 
tercepta la senal de la fotocelula, el fluido caliente 25 
fluye hacia el exterior desde la boquilla 32, segun 
indica la flecha S. Una serial de respuesta del mi- 
croprocesador 14 activa el servomotor 56 y hace 
que la boquilla 32 se desplace de izquierda a dere- 
cha y sincronizadamente con el producto envuelto 30 
P, segun se aprecia en las figuras 8 A y 8B, flecha 
B. Al completarse su recorrido, segun se muestra 
en la figura 8C, el flujo de fluido a traves de la 
boquilla 32 se detiene y el recorrido se invierte 
por inversion del servomotor 56, haciendo que la 35 
correa 50 se desplace en direccion inversa para de- 
volver la boquilla 32 a su punto de partida, segun 
indica la flecha C. Se acepta que mientras el reco- 
rrido de la boquilla 32 en la direccion de la flecha 
X (figura 1) debe efectuarse a una velocidad coor- 40 
dinada con la velocidad del producto envuelto P, 
el recorrido de regreso de la boquilla 32 no se ve 
igualmente constrehido. Por consiguiente, en la 
realization preferente, el recorrido de regreso de 
la boquilla 32 se realiza a una velocidad mayor 45 
que la de su recorrido hacia delante, permitiendo 
asi la utilization de la portion maxima del ciclo 
de tiempo para el recorrido hacia delante. 

Durante el proceso anteriormente descrito, el 
fluido caliente dirigido y orientado en sentido sus- 50 
tancialmente vertical desde la boquilla 32 choca 
contra la pelicula en la union L del extremo de- 
lantero y debajo del mismo (vease la figura 8B), 
haciendo que la parte de la pelicula situada de- 
bajo de la union L del extremo se contraiga en 55 
cstrccha proximidad con el producto P. A mcdida 
que el producto envuelto P penetra en el segmento 
II de la maquina y pasa la celula fotoelectrica 30', 
segun se muestra en la figura 8D, el fluido caliente 
represent ado por la flecha S' que habia est ado flu- 60 
yendo a traves de la boquilla 32' se detiene, con lo 
cual la pelicula de la parte inferior del producto 
envuelto P no se contrae a medida que el producto 
P pasa por la boquilla 32', manteniendose el texto 
impreso sobre la pelicula sustancialmente libre de 55 
distorsion. Cuando el producto envuelto P ha pa- 
sado la celula fotoelectrica 30', segun se ilustra en 
la figura 8E, el microprocesador 14 activa el flujo 



del fluido caliente S' e indica al servomotor 56' 
que accione la correa 50' para que la boquilla 32' 
se mueva de izquierda a derecha, segun sehala la 
flecha D, sincronizadamente con el recorrido del 
producto envuelto P y el choque del fluido caliente 
proveniente de la boquilla 32' contra la pelicula, 
contrayendola debajo de la union R del extremo 
trasero. Al completar su recorrido, el servomotor 
56' recibe una senal del microprocesador 14 para 
que actue a la inversa, siendo la boquilla 32' en- 
viada dc regreso a su punto dc partida sin que sc 
detenga el flujo S' de fluido caliente (no se mues- 
tra el movimiento de regreso). Se acepta que, en 
determinadas situaciones, es preferible detener el 
flujo de fluido caliente mientras la boquilla 32' se 
desplaza de regreso a su punto de partida. Si el 
flujo elegido es aire caliente, dicho flujo de aire 
permite, durante la mayor parte del tiempo del 
ciclo, que el calefactor 38 (vease la figura 1) per- 
manezca activo, en tanto que el vapor o el agua 
que provienen de una fuente remota se pueden 
detener mientras no se esten utilizando para fines 
de contraction de la pelicula. 

La secuencia logica empleada por el micropro- 
cesador programable 14 (figura 1) para realizar 
los pasos de las figuras 8A-8E se puede caracteri- 
zar en la forma siguiente: 

A. Instrucciones para el segmento de maquina S-l 
Paso 1. ^Esta interceptado el haz de luz de la 

fotocelula? 

(a) No: Proseguir al paso 1. 

(b) Si: Proseguir al paso 2. 

Paso 2. Iniciar accionamiento del recorrido de 
la boquilla. Proseguir al paso 3. 

Paso 3. ^Esta la boquilla al final del recorrido? 

(a) No: Proseguir al paso 3. 

(b) Si: Proseguir al paso 4. 

Paso 4. Cortar el suministro de fluido. Inver- 
tir el accionamiento del recorrido de la boquilla. 
Proseguir al paso 5. 

Paso 5. ^Esta la boquilla en el punto de par- 
tida ? 

(a) No: Regresar al paso 5. 

(b) Si: Proseguir al paso 6. 

Paso 6. Conectar el suministro de fluido. De- 
tener el accionamiento del recorrido de la boqui- 
lla. Proseguir al paso 1. 

B. Instrucciones para el segmento de maquina S-2 
Paso 1. ^Esta interrumpido el haz de luz de 

la fotocelula? 

(a) No: Proseguir al paso 1. 

(b) Si: Cortar el suministro de fluido. Pro- 
seguir al paso 2. 

Paso 2. ^Esta interrumpido el haz de luz de 
la fotocelula? 

(a) No: Proseguir al paso 1. 
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(b) Si: ^Se interrumpio el haz de luz de la 
fotocelula en el ciclo previo? 

(i) No: Proseguir al paso 1. 

(ii) Si: Proseguir al paso 3. 

Paso 3. Conectar el suministro de fluido. Po- 
rter en marcha el accionamiento del recorrido de 
la boquilla. Proseguir al paso 4. 

Paso 4. <J,Esta la boquilla al final de su reco- 
rrido? 

(a) No: Proseguir al paso 3. 

(b) Si: Proseguir al paso 5. 

Paso 5. Invertir el accionamiento del recorrido 
de la boquilla. Proseguir al paso 6. 

Paso 6. ^Esta la boquilla en el punto de par- 
tida? 

(a) No: Proseguir al paso 6. 

(b) Si: Proseguir al paso 7. 

Paso 7. Detener el accionamiento del reco- 
rrido de la boquilla. Proseguir al paso 1. 

Subsiguientemente a la aplicacion del procedi- 
miento empleado por el aparato de la presente in- 
vencion, tipicamente resultara deseable contraer 
el resto de la pelicula envolvente del producto P 
empleando aire caliente, vapor, agua o energia 
radiante. La invencion reconoce que a pesar de 
que la energia radiante es util para la contraccion 
general de la pelicula, exist en otros medios ca- 
lef act ores mas apropiados cuando el calor debe 
ser activado y desactivado con toda rapidez. Al 
provocar la contraccion de la pelicula adyacente 
a la union L del extremo delantero antes de la 
contraccion de la pelicula adyacente a la union R 
del extremo Lrasero, la pelicula de la union del 
extremo delantero dispone de tiempo suficiente 
para enfriarse antes de su deformacion por el ci- 
tado paso de contraer las superficies superior e 
inferior a medida que el producto P entra en la 
subsiguiente fase de contraccion. La pelicula ad- 
yacente a la union R del extremo trasero dispone 
de un tiempo de enfriamiento similar despues de 
la contraccion localizada. 

La description del procedimiento y aparato de 
la presente invencion sc rcficrc a una operation 
de envasado industrial en la que el tiempo em- 
pleado para envolver un producto es del orden 
de un segundo. Por lo tanto, la velocidad de 
contraccion de la pelicula envolvente debera ser 
igualmente corto. La aplicacion de la invencion 
descrita permite una operation de envasado efec- 
tiva y eficiente en la que se logran los objetivos 
de contraer la pelicula de manera que las uniones 
de los extremos y las esquinas se recogen hacia 
aba jo y hacia adentro en tanto que las superficies 
superior e inferior de la pelicula permanecen li- 
bres de distorsion. Los componentes del aparato 
de contraccion 10 - es decir, fotocelulas, motores, 
ventiladores, calefactores, etc. - estan disponi- 
bles comercialmente y resultaran familiares para 
el expert o en la tecnica, por lo que no se descri- 
ben ni identifican espeefficamente en el presente 
document o. 



Aunque la invencion ha sido descrita haciendo 
referenda a unas realizaciones especiflcas, debera 
tenerse presente que se pueden realizar numerosas 
variaciones, modificaciones y realizaciones, por lo 
5 que tales variaciones, modificaciones y realizacio- 
nes deben contemplarse como pertenecientes al 
espfritu y alcance de las reivindicaciones. 
Aplicabilidad industrial 

La presente invencion proporciona la oportu- 

10 nidad de aplicacion industrial en cuanto a fabri- 
cation y uso. La invencion consistc en un apa- 
rato mecanizado que requiere la production y el 
montaje de un gran numero de componentes, al- 
gunos de los cuales son de tipo general y otros 

15 de tipo especializado. Los componentes cubren 
una amplia gama de piezas mecanicas, electricas 
y electronicas. El aparato mecanizado, ya mon- 
tado, es util para un proceso de envasado de 
productos con pelicula, y esta dirigido princi- 

20 palmente a la categoria de productos de alimen- 
tation. La maquina esta adaptada para usarse 
para el procesamiento de productos alimenticios 
en instalaciones de alta velocidad. 
Modo preferente 

25 El mejor modo de utilizar la presente inven- 

cion es por medio de contraccion de una pelicula 
termicamente retractil que forma unas uniones en 
los extremos delantero y trasero de un producto 
recubierto de pelicula envolvente que constituye 

30 uno de una serie de productos recubiertos de pe- 
licula envolvente transport ados secuencialmente, 
y que comprende los pasos de: 

(a) proporcionar, en una primera posicion a lo 
largo de dicho recorrido, una primera boquilla 

35 montada dotada de movimiento; 

(b) establecer un primer flujo de fluido caliente a 
traves de dicha primera boquilla; 

(c) transportar dicho producto a lo largo de dicho 
recorrido a una velocidad seleccionada, situando 

40 dicho producto durante dicho transporte de ma- 
nera que dicho primer flujo de fluido caliente cho- 
que contra uno de dichas partes seleccionadas de 
la pelicula; 

(d) mover dicha primera boquilla sustancialmente 
45 a dicha velocidad seleccionada y en dicha di- 
rection seleccionada mientras continua el trans- 
porte de dicho producto en la forma posicionada, 
de manera que dicho primer flujo de fluido ca- 
liente continue chocando contra una de dichas 

50 partes seleccionadas de la pelicula; 

(e) interrumpir dicho primer flujo de fluido ca- 
liente cuando dicha primera boquilla llega a una 
segunda posicion a lo largo de dicho recorrido 
aguas abajo de dicha primera posicion; 

55 (f) devolver dicha primera boquilla a dicha pri- 
mera posicion; 

(g) proporcionar, en una tercera posicion a lo 
largo de dicho recorrido, aguas abajo de dicha 
segunda posicion, una segunda boquilla montada 

60 dotada de movimiento; 

(h) establecer un segundo flujo de fluido caliente 
a traves de dicha segunda boquilla cuando una 
segunda parte de dichas partes seleccionadas de 
la pelicula llega a dicha tercera posicion, man- 

65 teniendo dicho producto posicionado durante el 
transporte continuo de manera que se produzca 
un choque de dicho segundo flujo de fluido ca- 
liente contra la segunda parte de dichas partes 
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seleccionadas de la pelicula; 

(i) de forma sustancialmente simultanea con el 
establecimiento de dicho segundo flujo de fluido 
caliente, mover dicha segunda boquilla sustancial- 
mente a dicha velocidad seleccionada y en dicha 
direccion seleccionada mientras se sigue transpor- 
tando dicho producto a lo largo de dicho reco- 
rrido, de manera que dicho segundo flujo de fluido 
caliente siga chocando contra la segunda parte de 
dichas partes seleccionadas de la pelicula; 
(j) cuando dicha segunda boquilla llcga a la 
cuarta posicion a lo largo de dicho recorrido aguas 
abajo de dicha tercera posicion, devolver dicha se- 
gunda boquilla a dicha tercera posicion; 
(k) interrumpir el segundo flujo de fluido caliente 
proveniente de dicha segunda boquilla despues de 



devolver dicha segunda boquilla a dicha tercera 
posicion y despues de que un sucesivo producto 
recubierto de pelicula envolvente se haya despla- 
zado hasta dicha tercera posicion; 
5 (1) montar un sensor, proximo a dicho recorrido, 
con capacidad para detectar un producto en dicha 
primer a posicion, generar una sehal en respuesta 
a dicha deteccion y utilizar dicha serial para ini- 
ciar el movimiento de dicha primer a boquilla en 

10 dicha direccion seleccionada; y 

(m) montar un sensor, proximo a dicho recorrido, 
con capacidad para detectar un producto en dicha 
tercera posicion, generar una sehal en respuesta a 
dicha deteccion y utilizar dicha sehal para iniciar 

15 el movimiento de dicha segunda boquilla en dicha 
direccion seleccionada. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un procedimiento para contraer partes se- 
leccionadas y separadas entre si de pelicula envol- 
vcntc dc un producto (P) que const ituyc uno dc 
una serie de product os transport ados secuencial- 
mente a lo largo de un recorrido en una direccion 
seleccionada, caracterizado porque comprende 
los pasos de: 

(a) proporcionar, en una primera posicion a lo 
largo de dicho recorrido, una primera boquilla 
montada (32) dotada de movimiento; 

(b) establecer un primer flujo de fluido caliente a 
traves de dicha primera boquilla (32); 

(c) transportar dicho producto a lo largo de dicho 
recorrido a una velocidad seleccionada, situando 
dicho producto (P) durante dicho transporte de 
manera que dicho primer flujo de fluido caliente 
choque contra uno de dichas partes seleccionadas 
(L) de la pelicula; 

(d) mover dicha primera boquilla (32) sustancial- 
mente a dicha velocidad seleccionada y en dicha 
direccion seleccionada mientras continua el trans- 
porte de dicho producto (P) en la forma posicio- 
nada, de manera que dicho primer flujo de fluido 
caliente continue chocando contra una de dichas 
partes seleccionadas (L) de la pelicula; 

(e) interrumpir dicho primer flujo de fluido ca- 
liente cuando dicha primera boquilla (32) llega a 
una segunda posicion a lo largo de dicho recorrido 
aguas abajo de dicha primera posicion; 

(f) devolver dicha primera boquilla (32) a dicha 
primera posicion; 

(g) proporcionar, en una tercera posicion a lo 
largo de dicho recorrido, aguas abajo de dicha 
segunda posicion, una segunda boquilla montada 
(32') dotada de movimiento; 

(h) establecer un segundo flujo de fluido caliente a 
traves de dicha segunda boquilla (32') cuando una 
segunda parte (R) de dichas paries seleccionadas 
de la pelicula llega a dicha tercera posicion, man- 
teniendo dicho producto posicionado durante el 
transporte continuo de manera que se produzca 
un choque de dicho segundo flujo de fluido ca- 
liente contra la segunda parte (R) de dichas par- 
tes seleccionadas de la pelicula; 

(i) de forma sustancialmente simultanea con el 
establecimiento de dicho segundo flujo de fluido 
caliente, mover dicha segunda boquilla (32') sus- 
tancialmente a dicha velocidad seleccionada y 
en dicha direccion seleccionada mientras se si- 
gue transportando dicho producto (P) a lo largo 
de dicho recorrido, de manera que dicho segundo 
flujo de fluido caliente siga chocando contra la se- 
gunda parte (R) de dichas partes seleccionadas de 
la pelicula; 

(j) cuando dicha segunda boquilla (32') llega a la 
cuarta posicion a lo largo de dicho recorrido aguas 
abajo de dicha tercera posicion, devolver dicha 
segunda boquilla (32') a dicha tercera posicion; 

2. El procedimiento descrito en la rei vindi- 
cation 1, que ademas comprende el paso, despues 
de que dicha segunda boquilla (32') haya regre- 
sado a dicha tercera posicion, de suspender el se- 
gundo flujo de fluido caliente proveniente de dicha 
segunda boquilla (32') cuando un subsiguiente 
producto (P) envuelto en pelicula se haya des- 
plazado hasta dicha tercera posicion. 



3. El procedimiento descrito en la rei vindi- 
cation 1, que ademas comprende los pasos de 
montar un sensor (30) en la proximidad de dicho 
recorrido que sea capaz de detectar un producto 

5 en dicha primera posicion, generar una sehal en 
respuesta a dicha detection y utilizar dicha sehal 
para iniciar el movimiento de dicha primera bo- 
quilla (32) en dicha direccion seleccionada. 

4. El procedimiento descrito en la reivindi- 
10 cation 1, que ademas comprende los pasos de 

montar un sensor (30') en la proximidad dc dicho 
recorrido que sea capaz de detectar un producto 
en dicha tercera posicion, generar una sehal en 
respuesta a dicha deteccion y utilizar dicha sehal 
15 para iniciar el movimiento de dicha segunda bo- 
quilla (32') en dicha direccion seleccionada. 

5. Un procedimiento de contraction de las 
uniones de los extremos delantero (L) y trasero 
(R) de una pelicula termicamente retractil envol- 

20 vente de un producto (P) que constituye uno de 
una serie de productos transport ados secuencial- 
mente a una velocidad seleccionada y en una di- 
reccion seleccionada a lo largo de un recorrido, 
caracterizado porque comprende los pasos de: 

25 (a) proporcionar, en una primera posicion adya- 
cente a dicho recorrido, una primera boquilla (32) 
conectada para emitir un primer flujo controlado 
de fluido caliente y montada con movimiento en 
un punto adyacente a dicho recorrido en dicha 

30 direccion seleccionada; 

(b) transportar dicho producto (P) envuelto en 
pelicula a lo largo de dicho recorrido a dicha velo- 
cidad seleccionada y hacer que dicha union (L) de 
dicho extremo delantero de dicha pelicula se cruce 

35 con dicho primer flujo de fluido caliente emitido 
por dicha primera boquilla (32) mientras esta en 
dicha primera posicion; 

(c) mientras continua el transporte de dicho pro- 
ducto (P) a lo largo de dicho recorrido a dicha 

40 velocidad seleccionada, mover dicha primera bo- 
quilla (32) adyacente a dicho recorrido en dicha 
direccion seleccionada a sustancialmente dicha ve- 
locidad seleccionada desde dicha primera posicion 
hasta una segunda posicion, movimiento durante 

45 el cual dicha union (L) del extremo delantero si- 
gue cruzandose con dicho primer flujo de fluido 
caliente; 

(d) mientras continua el transporte de dicho pro- 
ducto (P) a lo largo de dicho recorrido a dicha 

50 velocidad seleccionada, detener dicho primer flujo 
de fluido caliente desde dicha primera boquilla 
(32) en dicha segunda posicion y devolver dicha 
primera boquilla (32) a dicha primera posicion; 

(e) proporcionar, en una tercera posicion adya- 
55 cente a dicho recorrido, una segunda boquilla 

(32') conectada para emitir un segundo flujo con- 
trolable de fluido caliente y montada con movi- 
miento en un punto adyacente a dicho recorrido 
en dicha direccion seleccionada: 

60 (f) mientras continua el transporte de dicho pro- 
ducto (P) a lo largo de dicho recorrido a dicha 
velocidad seleccionada, activar dicho segundo de 
fluido caliente cuando dicho primer producto (P) 
ha pasado sustancialmente dicha tercera posicion 

65 para hacer que dicha union (R) de dicho extremo 
trasero de dicho producto envuelto en pelicula 
cruce dicho segundo flujo de fluido caliente y, al 
producirse dicha activation, mover dicha segunda 
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boquilla (32') adyacente a dicho recorrido en di- 
cha direccion seleccionada a sustancialmente di- 
cha velocidad seleccionada desde dicha tercera po- 
sition hasta una cuarta position, movimiento du- 
rante el cual dicha union (R) del extremo trasero 5 
sigue cruzandose con dicho segundo flujo de fluido 
caliente; y 

(g) mientras continua el transporte de dicho pro- 
ducto (P) a lo largo de dicho recorrido a dicha ve- 
locidad seleccionada, devolver dicha segunda bo- 10 
quilla (32') a dicha tcrccra position. 

6. Un aparato (10) para contraer las uniones 
de los extremos de una pelicula envuelta en torno 
a cada producto (P) de una serie de productos 
envueltos en pelicula, comprendiendo dicho apa- 15 
rato: 

(a,) un bastidor (12) de la maquina; 

(b) un transportador accionado (20) montado en 
dicho bastidor (12) de la maquina para transpor- 

tar cada uno de dichos productos (P) en una di- 20 
reccion seleccionada y a una velocidad seleccio- 
nada, caracterizado porque esta provisto de 

(c) un primer medio de recorrido (50) montado 
en dicho bastidor para moverse en dicha direccion 
seleccionada en respuesta a una primera sehal y 25 
moverse en sentido opuesto a dicha direccion se- 
leccionada en respuesta a una segunda sehal; 

(d) una primera boquilla (32) montada en di- 
cho primer medio de recorrido adyacente a dicho 
transportador (20); 30 

(e) una primera fuente de fluido (40) conectada 
en comunicacion fluida con dicha primera boqui- 
lla (32) para permitir que dicha primera boquilla 
(32) se mueva y emita un flujo de fluido caliente; 

(f) un segundo medio de recorrido (50') montado 35 
en dicho bastidor para moverse en dicha direccion 
seleccionada en respuesta a una tercera sehal y 
moverse en sentido opuesto a dicha direccion se- 
leccionada en respuesta a una cuarta sehal; 

(g) una segunda boquilla (32') montada en dicho 40 
segundo medio de recorrido (50') adyacente a di- 



cho transportador (20); 

(h) una segunda fuente de fluido (40') conectada 
en comunicacion fluida con dicha segunda boqui- 
lla (32') para permitir que dicha segunda boquilla 
(32') se mueva y emita un flujo de fluido caliente; 

y 

(i) un controlador (14) conectado para recibir di- 
chas sen ales y adapt ado, en respuesta a dichas 
sehales, para controlar el funcionamiento de di- 
cho transportador accionado (20), dichos primer 
y segundo mcdios de recorrido (50, 50') y dichas 
primera y segunda fuentes de fluido (40, 40'). 

7. El aparato de la rei vindication 6, en el 
que dicho fluido es aire y dicho aparato (10) com- 
prende ademas un calefactor (38) montado dentro 
de cada una de dichas primera y segunda boqui- 
llas (32, 32'). 

8. El aparato de la revindication 6, en el 
que cada uno de dichos primer y segundo medios 
de recorrido (50, 50') comprende un soporte de 
movimiento alterno accionado adaptado para des- 
plazar dichas respectivas primera y segunda bo- 
quillas (32, 32') cfclicamente en dicha direccion 
seleccionada y alternativamente en una direccion 
sustancialmente opuesta a la misma. 

9. El aparato de la revindication 6, que ade- 
mas comprende un primer sensor (30) situado ad- 
yacente a dicho transportador (20) para detec- 
tar la presencia de dicho producto (P) a medida 
que la union transversal delantera del mismo pasa 
frente a dicha primera boquilla (32) y un segundo 
sensor (30') situado advacente a dicho transporta- 
dor (20) para detectar el paso de dicho producto 
mas alia de dicha segunda boquilla (32'), estando 
cada sensor operativo para generar y transmitir 
una sehal que, al ser recibida por dicho controla- 
dor (14), hace que dicho controlador inicie el mo- 
vimiento de dichas respectivas primera y segunda 
boquillas (32, 32') por dichos respect ivos primer 
y segundo medios de accionamiento del recorrido 
(50, 50'). 



45 
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55 NOTA INFORMATIVA: Conforme a la reserva 
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro- 
peas (CPE) y a la Disposition Transitoria del RD 
2424/1986, de 10 de octubre, relativo a la aplicacion 

60 del Convenio de Patente Europea, las patentes euro- 
peas que designen a Espaha y solicit adas antes del 
7-10-1992, no produciran ningun efecto en Espaha 
en la medida en que confieran protection a produc- 
tos qufmicos y farmaceuticos como tales. 

65 

Esta information no prejuzga que la patente este o 
no incluida en la mencionada reserva. 
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